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ABSTRACT: 

CHG DATE=19990617 STATUS=0> The method is used 
especially for making wiper 

blade carriers with deflector strips. The method involves 
subjecting a metal 

sheet to punching, cutting, folding, bending and other 
operations to form a 

series of parallel carrier sections (1) which are joined to 
the edges (9) of 

the sheet by bridges (8). Pins (6) are then attached to 
holes (15) designed 

for fitting the deflector strips while the carrier sections 
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are still flat. 

After attaching the pins the carrier sections are folded 
and bent to the 

required shape, and are painted while still joined to the 
sheet edges. 
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(54) Procede pour la fabrication de balais d'essuie-glaces a deflecteurs 


(57) Procede caractertse en ce qu'on realise la mon- 
ture par des operations successives de poinconnage, 
dScoupage, pliage, cambrage et autres d'une bande de 
metal a I'aide d'un outil a suivre de maniere, tout d'abord 
a former a plat sur la bande une succession d'ebauches 
paralleles reliees aux bords de la bande (9) par des 


ponts de m6tal (8), on met ensuite en place et on sertit 
las goujons (6) dans I as percages (1 5) poinconnes a cet 
effet, la bande de metal etant toujours a plat, puis on 
realise les pliage et cambrage des ebauches pourvues 
de leur goujon afin d'obtenir des montures encore re- 
lives les unes aux autres par les ponts de jonction (8) 
aux bords de la bande. 
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Description 

Les balais d'essuie-g laces a deflecteurs compor- 
tent, voir figures 1 et et 2, une monture 1 recevant de 
maniere pivolante, a ses extremites, deux palonniers in- 
termediates 2 et 3 supportant eux-memes a pivotement 
le palonnier principal 4 sur lequel est fixe par des cro- 
chets 5 1 ou similaire, le balai d'essuie-glace proprement 
dit5. 

Sur Tun des rebords de la monture 1 sont egalement 
prevus deux goujons 6 qui sont orients transversale- 
ment au balai, vers I'exterieur, afin de supporter un d6- 
flecteur 7. 

Lors du montage des balais, les goujons 6 reooivent 
tout d'abord une bague entretoise 8 puis le deflecteur 
est fix6 sur les goujons par un ecrou. 

Suivant le procede connu mis en oeuvre pour rea- 
liser ces essuie-glaces, les goujons 6 sont fixes par ser- 
tissage sur chaque monture 1 prise individuellement, 
alors que la monture est terminer, c'est-a-dire d6cou- 
pee, pliee et cambree. Or, cela entraTne de nombreux 
inconvenients et contraintes. 

Ainsi, ce sertissage constitue une operation neces- 
sitant la manipulation individuelle des montures les 
unes apres les autres, d'ou une repercussion sur les 
couts de fabrication. En outre, ce sertissage des gou- 
jons sur des montures terminees est susceptible de pro- 
duce une deformation inacceptable de la piece. Enfin, 
la solidite de fixation des goujons par sertissage doit etre 
considered comme etant a sa limite minimale etant don- 
n6 que cette operation de sertissage a lieu sur un outilla- 
ge de reprise sur lequel les montures sont amenees in- 
dividuellement les unes apres les autres. 

I) convient par ailleurs de noter que cette monture 
doit subir une operation de peinture apres avoir regu ces 
goujons 6. Or, etant donne que les goujons sont fixes 
sur des montures separees les unes des autres, Pope- 
ration de peinture ulterieure entraTne obligatoirement 
leur manipulation individuelle, ce qui entrame egale- 
ment une augmentation du cout. 

La presente invention a notamment pour but de re- 
in 6dier a ces inconv6nients et concerne a cet effet un 
procede pour la realisation de balais d'essuie-glaces a 
deflecteur comportant une monture supportant le balai 
d'essuie-glace par I'intermediaire de palonniers, cette 
monture 6tant 6galement pourvue de goujons suppor- 
tant la bavette deflectrice, procede caracterisd en ce 
qu'on realise la monture par des operations successives 
de poinconnage, decoupage, pliage, cambrage et 
autres d'une bande de metal a I'aide d'un outil a suivre 
de maniere, tout d'abord a former a plat sur la bande 
une succession d'ebauches paralleles reliees aux bords 
de la bande par des ponts de m6tal, on met ensuite en 
place et on sertit les goujons dans les pergages poin- 
connes a cet effet, la bande de metal etant toujours a 
plat, puis on realise les pliage et cambrage des ebau- 
ches pourvues de leur goujon afin d'obtenir des montu- 
res encore relives les unes aux autres par les ponts de 


jonction aux bords de la bande. 

Selon une autre caracteVistique de Pinvention, les 
bandes de montures pourvues de leurs goujons de sup- 
port des deflecteurs sont soumises a une operation de 
5 peinture. 

L'invention est representee a titre d'exemple non li- 
mitatif sur les dessins ci-joints dans lesquels : 

la figure 1 est une vue de dessus d'un balai d'es- 
10 suie-glace a deflecteur de type connu, 

la figure 2 est une vue de dessus de la figure 1 , 
la figure 3 est une coupe suivant A-A de la monture 
de la figure 2, 

la figure 4 illustre le procede de l'invention dans ses 
diverses etapes de travail d'une bande de metal sur 
un outil a suivre. 

La presente invention a en consequence pour but 
la realisation, a moindre cout, d'un balai d'essuie-glace 
a deflecteur d'une bonne solidi16, la monture de ce balai 
d'essuie-glace etant exempte de deformation. 

Cette monture 1 est realisee sur un outil a suivre a 
I'aide duquel on realise, suivant les pas d'avancement 
successifs a, b, c, d, et e, les diverses op6rations de 
decoupage, poinconnage, pergage, pliage, cambrage 
et autres, etc. pour aboutir a une monture 1 term in ee et 
sur laquelle il ne reste plus qu'a realiser Pop6ration de 
peinture. Ces montures sont, a la suite de ces opera- 
tions, encore maintenues parailelement les unes aux 
autres par des ponts de jonction 8 formes lors des ope- 
rations de decoupage susdites et qui relient les montu- 
res entre elles par I'intermediaire des bords 9 de la ban- 
de. 

Ainsi, un nombre determine de montures, par 
exemple une trentaine, reiiees les unes aux autres par 
les ponts 8 et les bords 9, peuvent etre aisement et ra- 
pidement manipulees pour subir les operations de pein- 
ture au bain sans par ailleurs que les dispositifs d'accro- 
chage en prise sur les bords 9 de la bande ne puissent 
laisser une marque sur la peinture des montures elles- 
memes. 

Selon le procecte Nlustr6, on r6alise tout d'abord, 
aux pas d'avancement a et b, le poingonnage de la ban- 
de pour realiser tous les trous necessaires 11, 12, 13, 
14, 15 et 16, ces trous comprenant par exemple les 
trous 11 destines aux goujons pilotes, les trous 14 et 17 
destines aux axes de montage et les trous 15 destines 
au goujon 6 de support du deflecteur 7. 

Egalement, ces premieres operations de poincon- 
nage realisent le marquage lateral par estampage de la 
bande en 10^ ces marquages 10^ jouxtant des poin- 
gonnages 10. Ces poingonnages 10 sont destines a de- 
couper I'un des bords des ponts de jonction 8 alors que 
I'estampage 10 1 a pour but de realiser une diminution 
locale de Pepaisseur de ces jonctions 8 afin de faciliter 
la separation ulterieure des montures 1 et des bords la- 
teraux 9 par cassure des ponts 8 a hauteur de leur jonc- 
tion avec les extremites de ces montures. 
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Au cours d'une etape suivante c, I'outillage a suivre 
realiser les operations de poinconnage et decoupage 
en 18 afin de realiser le detourage de la bande suivant 
le contour a plat de la monture en laissant subsister bien 
entendu les ponts de jonction 8. 5 

Ensuite, au cours de plusieurs pas d'avancement 2. 
d, la bande subit une operation d'ecrasement afin d'eli- 
miner les bavures resultant des poinconnages et decou- 
pages precedents et les goujons 6 sont mis en place et 
sertis dans les percages 14 realises precedemment 10 
Cette operation de sertissage est reaiisee alors que les 3. 
montures sont encore a I'eiat developpe a plat et relives 
les unes aux autres par les ponts de jonction 8 et les 
bords 9. 

De preference, cette operation de sertissage s'ef- is 
fectue en deux temps, tout d'abord une mise en place 
et un presertissage du goujon puis, ensuite, un sertis- 
sage final, la bande etant toujours a plat, 

Cette operation effectuee sur une piece de metal a 
plat permet d'obtenir une fixation solide des goujons sur 20 
la piece, cette operation etant en outre effectuee en 
temps compense pendant que I'outil a suivre realise les 
autres operations sur la bande de metal pour obtenir la 
monture 1. 

Simultanement, les etapes suivantes de travail de 25 
la bande de metal realisent le cambrage de la piece sur 
sa longueur, le pliage et le calibrage de la monture en 
largeur, la frappe d'un renfort en 19, la refrappe des 
ajours 12 pour obtenir un bel aspect de la piece finie, 
un precisaillage des montures a leurs extremites a hau- 30 
teur des ponts de jonction 8 afin de faci liter leur sepa- 
ration ultSrieure puis ladecoupe de cette bande de mon- 
tures pour former des ensembles d'une trentaine de 
montures qui peuvent alors etre soumises a I'operation 
de peinture. 35 

La monture ainsi reaiisee recevra alors comme cela 
est habituel, le palonnier intermediate 3, le palonnier 
principal 4 avec le balai d'essuie-glace 5 ainsi que le 
deflecteur 7 et les bagues d'entretoise 8. 


Re vendl cations 

1. Precede pour la realisation de balais d'essuie-gla- 
ces a deflecteur comportant une monture (1) sup- 45 
portant le balai d'essuie-glace (5) par I'intermediaire 
de palonniers (3, 4), cette monture etant egalement 
pourvue de goujons (6) supportant la bavette de- 
flectrice (7), procede caracterise en ce qu'on realise 
la monture par des operations successives de poin- so 
connage, decoupage, pliage, cambrage et autres 
d'une bande de metal a I'aide d'un outil a suivre de 
maniere, tout d'abord a former a plat sur la bande 
une succession d'ebauches paralleles reliees aux 
bords de la bande (9) par des ponts de metal (8), 55 
on met ensuite en place et on sertit les goujons (6) 
dans ies percages (15) poinconnes a cet effet, la 
bande de metal etant toujours a plat, puis on realise 


les pliage et cambrage des ebauches pourvues de 
leur goujon afin d'obtenir des montures encore re- 
liees les unes aux autres par les ponts de jonction 
(8) aux bords de la bande. 

Procede conforme a la revendication 1 , caracterise 
en ce que les bandes de montures (1 ) pourvues de 
leurs goujons (6) de support des deflecteurs (7) 
sont soumises a une operation de peinture. 

Les montures et les essuie-glaces obtenus par la 
mise en oeuvre du proc£d6 conforme a I'une quel- 
conque des revendications precedentes. 
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